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Zusammenfassung . - 

Es werden Vorrichtungen zum AndrOcken eines Aufzugs an einen Zylinder einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen und Verfahren zum Aufspannen sbwie 
Abspannen eines solchen Aufzugs vorgeschlagen,' wobei die Walzelemente in 
bestimmten Schrittfolgen an den Zylinder an- bzw. abstellbar sind. Die Walzelemente 
befinden sich dabei an einem ersten und einem zweiten Trager, wobei beide Trager z 
miteinander verbunden sind, wobei die Walzelemente durch Stellmittel jedoch 
vorzugsweise unabhangig voneinander betatigbar sind. 
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Beschreibung <>...•• 

Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufeugs an einen Zylinder einer Druckmaschine mit 
Hilfe von Waizelementen und Verfahren zum Aufspannen sowie Abspannen eines 
solchen Aufzugs 

Die Erfindung betriffl Vorrichtungen zum AndrQcken ernes Aufzugs an einen Zyjinder einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Waizelementen und Verfahren zum Aufspannen sowie 
Abspannen eines solchen Aufeugs gemafi dem Oberbegriff der AnsprQche 1, 18, 20, 23, 
26,31,37,41 Oder 42. 

Durch die EP 0 712 725 A2 ist eine Vorrichtung zum Andrucken eines Aufeugs an einen 
Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von mehreren, langs des Zylinders angeordneten 
Waizelementen, insbesondere Rollen bekannt " 

Die V\(0 01/87613 A1 beschreibt ein Verfahren und mehrere Ausfuhrungen von einer 
Vdrrichtuhg zuni Andrucken eines Aufeugs an einen Zylinder einer Druckmaschine, wobei 
bei der Montage oder Demontage eines Aufzuges mehrere Rollen mittels eines 
Stellmittels gegen den Zylinder gedruckt werden. Das Stellmittel.kann als ein mit eiriem 
Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel verformbarer Hohlkorper, z. B. ein Schlauch 
ausgefOhrt sein. Durch eine Beaufschlagung des Hohlkorpers mit dem Druckmittel wird , 
ein jm Wesentlichen stempelformig ausgebildeter steifer Rollentrager gegen die Kraft 
einer Feder gegen den Zylinder gedrtlckt. In eihem Ausfuhrungsbeispiel ist der * 
Rollentrager als Schwinge oder als einarmiger Hebel ausgebildet. Ein anderes 
AusfOhrungsbeispiel sieht zusatzlich zu ersten voneinander beabstandeten Rollen, die fQr 
die Montage neuer AufeOge an den Zylinder anstellbarsind, mehrere zweite Rollen vor, 
die zur Demontage von AufzQgen angestellt werden konnen. Fur das Anstellen der ersten 
und zweiten Rollen konnen zwei unabhangig voneinander betatigbare Stellmittel 
vorgesehen sein. 
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DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen zum AndrQcken eines Aufeugs 
an einen Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen und Verfahren zum 
Aufspannen sowie Abspannen eines solchen Aufzugs zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaft durch die Merkmale der AnsprDche.1; 18, 20, 23, 26, 
31,37,41 Oder 42 gelOst. . 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass die 
Vorrichtung sehr flach und damit platzsparend gebaut werden kann, was bei den 
gegebenen Einbauverhaltriissen an einer Druckmaschine sehr vorteiihaft ist. Die 
geschichtete Anordnung der Trager fQhrt dazu, dass die Vorrichtung auch in 
Umfangsrichtung des Zylinders sehr kompakt baubar ist, denn trbtz d^r Verwendung von 
in Umfangsrichtung des Zylinders hintereinander angeordneten Walzelementen wird als 
Bauraum nicht die Sumrhe yon zwei aneinandergereihten Hebelarmen, sondern nur etwas 
mehr als eine einzige Hebelarmlange benotigt 

Zudem ist die Vorrichtung schmutzunempfindlich und robuster als eine Anordnung mit 
Tragerh, die z. B. an einem Gelenk angebracht sind, weil ein Gelenk an derh 
beabsichtigten Einbauort fOr eine storungsfreie Funktion vor Verschmutzung wie. z. B. 
Farbspritzer und Staub geschutzt werden mufi, ,was ein^n zusatzlichen Aufwand 
bedeutet. 

Weil die Trager der Walzelemente als ein elastisch biegbarer Korper ausgebildet sind, 
wird im Zusammenwirken mit den auf die Trager wirkenden Stellmitteln kein separates 
Federelement benotigt, urn die Trager nach einer Betatigung der Stellmittel wieder in ihre 
ursprOngliche Position zuriickzubringen, denn die Trager besitzeh immanent eine 
rQckfedernde Eigenschaft. 
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Aufter, dass mit dervorgeschlagenen Ahordnung der Trager und Walzelemente eine sehr 
flache Bauform der Vorrichtung erzielt wird, ergeben sich durch die Tandemanordnung 
der Walzelemente funktionelle Vorteile. So konnen auf der Mantelfiache des Zylinders 
aufliegende Aufzuge durch das erste Walzelementje nach Bedarf fixiert bleiben, obwohl 
das zweite Walzelement ein Ende eines Aufzugs Oder mehrerer Aufzuge freigibt, d. h. zu 
diesem Zeitpunkt nicht andrQckt Werden mit Bezug auf einen bestimmten Aufeug das 
erste und das zweite Walzelement an den Zylinder angestellt, ergeben sich gtinstige 
Friktionswerte und Fuhrungsbedingungen fur das Fordern und den Transport dieses 
Aufzugs. 

Ein weiterer Vorteil ist die gute Zuganglichkeit der Stellmittel zum Andrucken von 
Aufeugen an einen Zylinder, was insbesondere dann bedeutsam ist, wenn eine groliere 
Anzahi von Walzelementen mit ihren Tragem unabhangig voneinander an den Zylinder 1 
an- und abzustellen sind. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
folgenden naher beschrieben. Es.zeigen: 

Fig. 1 eine Vorribhtung zum Andrdcken eines Aufzugs an einen Zylinder 

einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen; 

Fig. 2 bis Fig. 4 eiinen Ablauf eines Verfahrens zum Aufspannen eines biegsamen 

Aufzugs auf einen Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von an 
elastisch biegbaren Tragern angeordnefen Walzelementen; 

Fig. 5 und 6 einen Verfahrensschritt beim Abspannen eines biegsamen 

Aufzugs von einem Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von an 
elastisch biegbaren Tragern angeordneten Walzelementen; 
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Fig. 7 . eine Zuordnung von an zweiten Tragern angeordneten 

Walzelementen zu mehreren nebeneinander auf einem Zylinder 
. aufgebrachten AufzOgen wahrend des Abspannens von einem 
dieser Aufzuge. 

Ejn Aufeug 01 wird ah einen Zylinder 02 einer Druckmaschine, z. B. einer 

Rollenrotationsoffsetdaickmaschine herangefuhrt. Bei dem Aufeug 01 kann es sich z. B. 

« 

um eine biegsam^, insbesondere elastisch biegbare Druckform 01 handeln, die auf einen 
Formzylindef 02 aufgezogen werden soli. Ein an einem vorlaufenden Ende des Aufzugs 
01 abgewinkelter Einhangeschenkel 03a wird an einer entsprechend ausgebildeten ersten 
Wandung 04 einer in die Mantelflache 06 des Zylinders 02 eingebracbten vorzugsweise 
schlitzformigen Offnung 07 vorzugsweise formschlussig eihgehangt. Wenn der Aufeug 01 
den Zylinder 02 umfangiich voll umspannt, kann eine einzige derartige Offnung 07 im 
Zylinder 02 ausreichen (Fig, 1). Bei mehreren in Umfangsrichtling des Zylinders 02 
aufeubringenden AufeQgen 01 beflnden sich im Zylinder 02 mehrere vorzugsweise 
gleichgestaltete Offnungen 07 in am Umfang versefeter Anordnuhg. Bei zwei AufzOgen 01 
in Umfangsrichtung sind die Offnungen 07 z. B. -urn 180° zueinander versetzt.angeordnet.- 
Dabei ist ein Einhangescbenkel 03a am vorlaufenden Ende des einen Aufzugs 01 in der 
einen Offnung 07 befestigt, wahrend ein Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende 
desselben Aufzugs 01 in der anderen Offnung 07 befestigt ist (nicht dargestellt). 

Die Offnung 07 fuhrt zu einem langs des Zylinders 02 verlaufenden Kanai 08, in dem sich 
eine Haltevorrichtung, z. B. eine Klemmvorrichtung befindet, die z. B. im Wesentlichen 
aus einem im Grund 09 des Kanals 08 in einer Nut 1 1 schwenkbar gelagerten Haltemittel. 
12'sowie einem zwischen einer Wandung 13 des Kanals .08 und dem Haltemittel 12 
eingespannten Federelement 14 besteht (Fig. 1). Das Haltemittel 1*2, das 
vorteilhaftei^velse als ein biegesteifer Hebel ausgebildet ist, ist gegen die Kraft des 
Federelements 14 durch ein sich im Kanal 08 abstOtzendes Stellmittel 16 verschwenkbar, 
um eine mit dem Haltemittel 1 2 an einer zweiten Wandung 1 7 der Offnung 07 
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vorgenommene Klemmung zii Risen. Das Haltemittel 12 weist somit als Betriebsstellung 
eine Halteposition, insbesondere eine Klemmposition und eine Freigabeposition auf. Eine 
derartige Klemmvorrichtung ist z. B. in der DE 100 58 996 C1 beschrieben. Zur 
Erlauterung weiterer Einzelheiteri der Klemmvorrichtung und ihrer Funktionsweise wird 
ausdrucklich auf das vorgenannte Dokument verwiesen. 

In der Nahe des Zylinders 02 ist eine sich langs des Zylinders 02 erstreckende Traverse 
21 mit einer Vorrichtung zum Andrucken eines Aufeugs 01 an den Zylinder 02 der 
Druckmaschine mit Hilfe von Waizelementen 31; 32 angeordnet, wobei die Waizelemente 
31 ; 32 an den Zylinder 02 an- bzw. abstellbar sind. Dabei ist ein erster Trager 22 mit 
einem ersten Ende 23 und einem zweiten Ende 24 und ein zweiter Trager 26 mit einem 
ersten Ende 27 und einem zweiten Ende 28 vorgeseheri sind, wobei das erste Ende 23 
des ersten Tragers 22 mit der sich langs des Zylinders 02 erstreckenden Traverse 21 fest 
verbunden ist An dem zweiten Ende 24 des ersten Tragers 22 ist miridestens ein erstes 
Walzelement 31 angeordnet Gleichfalls ist das erste Ende 27 des zweiten Tragers. 26 mit 
dem zweiten Ende 24 des ersten Tragers 22 fest verbunden, wpbei der erste Trager 22 

. und der zwelfe Trager 26 irii Wesentlichen aufeinander geschichtet angeordnet sind, 
wobei das erste Ende 27 des zweiten Tragers 26 mit dem zweiten Ende 24 des ersten 
Tragers 22 vorzugsweise bQndig abschliefit An dem zweiten Ende 28 des zweiten 

. Tragers 26 ist mindestens ein zweites Walzelement 32 angeordnet .Das erste 
Walzelement 31 und das zweite Walzelement 32 sind damit in Umfangsrichtung des 
Zylinders 02 beabstandet hihtereinander angeordnet, so dass sich - wie aus den Figuren . 
ersichtlich - eine sogenannte Doppelrollen- bzw. Tandemrollenanordnung ergibt. 

Zum An- bzw. Abstellen der Waizelemente 31; 32 an den Zylinder 02 sind ein erstes auf 
den ersten Trager 22 wirkendes Stellmittel 33 und ein zweites auf den zweiten Trager 26 
* wirkendes Stellmittel 34 vorgesehen, wobei das. erste Stellmittel 33 und das zweite 
Stellmittel 34 vorzugsweise unabhangig voneinander betatigbar sind. Eine derart erreichte 
unabhangige An- und Abstellbarkeit der Waizelemente 31 ; 32 ist gerade dann von Vorteil, 
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wenn auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere AufzQge 01 nebeneinander 
angeordnet sind und einzelne AufzQge 01 selektiv auf- bzw. abgespannt werden sollen! 
So konnen.z. B. beimi Entfernen eines einzelnen AufzUgs 01 die pbrigen AufzQge 01 
durch entsprechend angestellte Walzelemente 31; 32 auf dem Zylinder 02 sicher gehalten 
werden, audi wenn ein fOr mehrere AufzQge 01 gemeinsames, im Zylinder 02 
angeordnetes Haltemittel 12 einer Halteyorrichtung geSffnet wird und damit die . 
Befestigung der AufzQge 01 auf dem Zylinder 02 freigibt. . 

Die Stellmittel 33; 34 sind z. B. als ein mit einem Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel 
verformbarer HohlkSrper, z. B. als ein Schlauch 33; 34 ausgefQhrt. Das erste auf den 
ersten Trager 22 wirkende Stellmittel 33 kann sich z. B. g'egen einen fest mit der Traverse 
21 verbundenen Oder dort angeformte'n starren Anschlag 29 abstGtzen, wohingegen das 
zweite auf den zweiten Trager 26 wirken.de Stellmittel 34,zwischen dem ersten Trager 22 
und dem zweiten Trager 26 angeordnet istund sich vorzugsweise an dem mit der 
Traverse 21 verbundenen ersten Ende 23 des ersten tragers 22 abstiitzt. Es ist 
VQrteilhaft, den zweiten Trager 26 langer als den ersten' Trager 22 auszufuhren, und zwar 
mit einem so groften Qberstand, dass das am zweiten Ende 28 des zweiten Tragers 26 
angeordnete zweite. Walzelement 32 im unbetatigten Zustand des zweiten Stellmittels 34 
seitlich neben der Traverse 21 positionierbar ist, vorzugsweise jedoch ohne die Traverse 
21 zu berQhren. , ■ , • ' , 

Es ist von Vorteil, die Trager 22; 26 jeweils als einen elastisch biegbaren, d. h. reversibel 
verformbaren.KSrper auszubilden, insbesondere in blattformiger Gestalt, z. B. als ein 
Federblech 22; 26. Wenn ein Trager 22; 26 durch eine Betatigung eines zugeordneten 
Stellmittels 33; 34 elastisch gebogen werden kann, urn ein Walzelement 31; 32 an den 
Zylinder 02 anzustellen, sind keine zusatzlichen Mittel erforderiich, urn die an den Tragern 
22; 26 angeordneten Walzelemente 31 ; 32 nach einer Betatigung der zugeordneten 
Stellmittel 33; 34 wieder von dem Zylinder 02 abzustellen. Bei dieser Ausfuhrung federn 
die Trager 22; 26 ohne Mitwirkung von aulSen angreifender Krafte in ihre ursprungliche 
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Position zurOck. 

Die Walzelemente 31 ; 32 konnen als eine Rolle 31 ; 32 oder eine Waize 31 ; 32 
ausgebildet sein. Auch konnen an der Traverse 21 nebeneinander mehrere erste Trager 
22 jeweils mit mihdestens einem ersten Walzelement 31 angeordnet sein, wobei diese 
Walzelemente 31 unabhSngig voneinander einzeln oder in Gruppen durch ihren Tragern 
22 zugeordnete erste Stellmittel 33 an den Zylinder 02 'an- bzw. abstellbar sind. Ebenso 
kann es vorteilhaft sein, an dem ersten Trager 22 nebeneinander mehrere zweite Trager 
26 jeweils mit mindestens einem' zweiten Walzelement 32 anzuordnen, wobei diese 
Walzelemente 32 unabharigig voneinander einzeln oder in Gruppen durch ihren Tragern 
26 zugeordnete zWeite Stellmittel 34 an den Zylinder 02 an- bzw. abstellbar sind. Eine 
bevorzugte Ausfuhrung sieht vor, dass am ersten Trager 22 eine sich langs des. Zylinders 
02 erstreckende Walze 31 und mehrere zweite Trager 26 mit mindestens einer Rol|e 32 
angeordnet sind. Diese Ausfuhrung kqmmt besonders dann zum Tragen, wenn der 
Zylinder 02 nebeneinander mehrere Aufzuge 01 aufweist und jedem Aufzug 01 ein 
zweiter Trager 26 mit mindestens einem zweiten Walzelement 32 zugeordnet ist. 

GemSfi einem weiteren Ausftlhrungsbeispiel kann die Vorrichtung zum Andrucken eines 
Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer Druckmaschtne mit Hilfe von AndrGckelementen 
31; 32 derart ausgestaltet sein, dass auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere 
AufzQge 01 nebeneinander anordenbar sind; wobei einem Aufzug 01 zugeordnete 
Andruckelemehte 31; 32 unabhangig von einem anderen Aufzug 01 zugeordneten 
Andruckelementen 31; 32 an den Zylinder 02 an- bzw. von diesem abstellbar sind, wobei 
sich diese Vorrichtung dadurch auszeichnet, dass die Andruckelemente 31; 32 als 
Walzelemente, insbesondere als Rollen 31; 32 ausgebildet sind. Dabei konnen die 
AndrQckfelemente 31; 32 bzw. Walzelemente 31; 32 wahrend der Drehung des Zylinders 
02 zumindest zeitweise angestellt sein. Oder die Vorrichtung zum Andrucken eines 
Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen 31; 
32 weist in axialer Richtung des Zylinders 02 sowohl mehrere erste Walzelemente 31 als 
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auch mehrere zweite Walzelemente 32 auf, wobei in Umfangsrichtung des Zylinders 02 
die zweiten Walzelemente 4 32 von den ersten Walzelementen 31 beabstandet angeordnet 
sind. Sie zeichne.t sich dann dadurch aus, dass einzelne oder Gruppen von zweiten 
Walzelementen 32 unabhangig von einzelnen oder Gruppen von ersten Walzelementen 
31 an den Zylinder 02 anstellbar oder von diesem abstellbhr sind. Es konnen aber auch 
alle ersten Walzelemente 31 angestellt und die zweiten Walzelemente 32 teilweise an- 
bzw. abgestellt sein. 

Ein Verfahren zum Aufspannen eines biegsamen Aufzugs 01 auf einen Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders 02 beabstandet an 
• vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 angeordneten Walzelementen 31 ; '32, 
wobei der Aufzug 01 an seinen Enden abgewinkelte Eihhangeschenkel 03a; 03b aufweist, 
wobei der Zylinder 02 mindestens eine in seine Manteiflache 06 eingebrachte Offnung 07 
mit einer ersten Wandung 04 und einer zweiten Wandung 17 aufweist, wobei die Offnung 
07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Kanal 08 mit einer darin angeordneten 
Haltevprrichtung mit einem Haltemittel 12 fuhrt, wobei das Haltemlttel 12 der 
Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Haltepositidri und eine Freigabeposition 
aufweist, ist den Fig. 1 bis 4 entnehmbar und durch folgende Verfahrensschritte 
gekennzeichnet: 

Wahfend die Walzelemente 31; 32 vom Zylinder 02 abgestellt sind, wird der 
- Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des Aufzugs 01 vorzugsweise tangential 
an die Manteiflache 06 des Zylinders 02 herangefQhrt und an der ersten Wandung 04 der 
in die Manteiflache 06 des Zylinders 02 eingebrachten Offnung 07 eingehangt. 

Danach werden die Walzelemente 31; 32 durch eine Betatigung der auf ihre Trager 22; 26 
wirkenden Steilmittel 33; 34 an den Zylinder 02 angestellt. 
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Sodann wird der Zylinder 02 soweit in seiner Produktionsrichtung P gedreht, bis der . 
Einhangeschehkel 03b am hachlaufenden Ende des Aufzugs 01 an der zweiten Wandung 
17 derselben Oder einer gleichgestalteten, am Umfang des Zylinders 02 zur ersten 
Offnung 07 versetzt angeordneten zweiten Offnung 07 ansteht, wobei die Walzelemente 
32 den Aufzug 01 an die Mantelflache 06 des Zylinders 02 drQcken. 

Dps dem nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 am ,nSchsten stehende Walzelement 32 
drtickt den EinhSngeschenkel 03b in die Offnung 07 und das den Aufzug 01 haitende 
Haltemittel 12 wechselt von seiner Freigabeposition in seine Halteposition. . 

Danach werden die Walzelemente 31 ; 32 werden vom Zylinder 02 abgestellt. 

Ein Verfahren zum Abspannen eines bjegsamen Aufzugs 01 von einem Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von an vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 
angeordneten Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 an einem ersten 
Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem zweiten. Trager 26 und beide 
Walzelemente 31; 321n Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet 
angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere Aufeuge 01 
nebeneinander anordenbar sind, wobei jeder Aufzug 01 an seinen Enden abgewinkelte 
Einhangeschenkel 03a;, 03b aufweist, wobei der Zylinder 02 mindestens eine in seine 
Mantelflache 06 eingebrachte Offnung 07 mit einer ersten Wandung 04 und einer zweiten 
Wandung 17 aufweist, wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Karial 
08 mit einer darin angeordneten Haltevorrichtung mit einem Haltemittel 12 fuhrt, wobei 
das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Halteposition und eine 
Freigabeposition aufweist, wird in den Figuren 5 bis 7 veranschaulicht und ist durch 
folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

Die Walzelemente 31; 32 werden an einen oder mehrere auf der Mantelflache 06 des 
Zylinders 02 aufliegende Aufzuge 01 angestellt 
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Der Zylinder 02 dreht soweit, bis das am zweiten Trager 26 angeordnete Walzelement 32 
am Einhangeschenkel 03b des nachlaufenden Endes eines abzuspannenden Aufeugs 01 
ansteht. 

Das am Einhangeschenkel 03b des nachlaufenden Endes des abzuspannenden Aufzugs 
01 anstehende Walzelement 32 wird vom Zylinder 02 abgestellt und das Haltemittel 12 
der Haltevorrichtung wechselt vorzugsweise durch Schwenken in seine Freigabeposition, 
woraufhin der Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende des abzuspannenden 
Aufeugs 01 selbsttatig durch seine Eigenspannung aus der Offnung 07 herausfedert, 
wahrend die. Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende weiterer auf dem Zylinder 02 
aufliegender Aufeuge 01 aufgrund der sie andrOckenden Walzelemente 32 an der zweiten 
Wandung 1 7 der Offnung 07 angelegt bleiben. 

Danach wechselt das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung vorzugsweise wiederum in seine 
Haltepositiori und der Zylinder 02 dreht soweit entgegen seiner Produktionsrichtung P, bis 
der Einhangeschenkel 03^ am vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufeugs 01 von 
der ersten Wandung 04 der Offnung 07 aushangbar und damit vom Zylinder 02 entfernbar 
1st . 

Ein Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufeugs 01 von eiriem Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von an vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 . 
angeordneten Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 an einem ersten 
Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem zweiten Trager 26 und beide 
Walzelemente 31 ; 32 in Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet 

angeordnet sind, wobei mehrere Aufeuge 01 auf dem Zylinder 02, vorzugsweise in axialer 

*■ ■ 

Richtung, nebeneinander, anordenbar sind, wobei jeder Aufeug 01 an seinen Enden 
abgewinkelte Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, wobei der Zylinder 02 mindestens 
eine in seine MantelflSche 06 eingebrachte Offnung 07 mit einer ersten Wandung 04 und 
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einer zweiten Wandung 1 7 aufweist; wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 
. angeordneten Kanal 08 mit einer darin angeordne.ten Haltevorrichtung mit einem 
Haltemittel 12 fQhrt, wobei das Haltemittel 1 2 der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen 
eine Halteposition und eine Freigabepositiqn aufweist, kanri auch durch folgende 
Verfahrensschritte gekennzeichnet sein: 

Die Walzelemente 31 ; 32 sind von alien auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 
aufliegenden Aufeugen 01 abgestellt. * ' . 

Der Zylinder 02 dreht soweit, bis das am zweiten' Trager 26 angeordnete Walzelement 32 
Ober dem Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende der Aufzuge 01 stent, d. h. sich 
zwar noch aulier Kontakt, aber doch. in deren unmittelbarer Nahe befindet. 

Sodann werden alle am ersten Trager 22 angeordneten Walzelemente 31 an den Zylinder 
02 angestellt, wodurch die Aufzuge 01 von ihrem nachlaufenden Ende in einem Abstarid, 
der dem Abstand zwischen dem am ersten Trager 22 angeordneten Walzelement 31 und 
dem am zweiten Trager 26 angeordneten Walzelement 32 entspricht, an die Mantelflache" 
06 des Zylinders 02 angedrQckt werden. 1 

Das Haltemittel 12. der Haltevorrichtung wechselt vorzugsweise durch Schwenken in seine 
Freigabeposition, woraufhin der Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende aller 
AuftQge 01 selbsttatig durch Eigenspannung aus der Offnung 07 herausfedert. 
Abgesehen von ihren nachlaufenden Enden bleiben die AufzOge 01 aufgrund der an den. 
Zyiinder .02 angestellten Walzelemente 31 auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 fixiert. 

Aufter am nachlaufenden Ende eines abzuspannenden Aufzugs 01 werden nun auch alle 
am zweiten Trager 26 angeordneten Walzelemente 32 an den Zylinder 02 angestellt, 
wodurch die Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende aller auf dem Zylinder, 02 
aufliegenden Aufzuge 01 mit Ausnahme des abzuspannenden Aufzugs 01 aufgrund der 
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sie andrQckenden Walzelemente 32 wieder an der zweiten Wandung 17 der Offnung 07 
ahgelegt werden. 

Danach wechselt das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wieder in seine Haiteposition 
und aile Vyalzelemente 31 ; 32 werden vom Zylinder 02 abgestellt. 

Nun dreht der Zylinder 02 soweit entgegen seiner Prpduktionsrichtung P, bis der ■, 
Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 01 von der 

ersten Wandung 04 der Offnung 07 aushangbar und damit vom Zylinder 02 entfernbar ist 

■> * ■ - 

» ■ * . ■ 

Die Fig. 7 zeigt etne Zuordnung von an mehreren zweiten Tragern 26 angeordneten 

Walzelementen 32 zu mehreren nebeneinander auf einem Zylinder 02 aufgebrachten : 

AufzOgen 01 wahrend des Abspannens von einem dieser Aufzuge 01. In dem gezeigten 

Beispiel sind drei Walzelemente 32 einem Aufzug 01 zugeordnet. Diese Walzelemente 32 

konnen unabhangig von den ubrigen Walzelementen 3.1 ; 32 vom Zylinder 02 an- bzw. 

abgestellt werden, wahrend z. B. benachbarte Aufzuge 01 an die Mantelflache 06 des 

Zylinders 02 angedrQckt werden. Das Walzelement 3T ist hier eine durjchgehende Walze 

31, wohingegen die Walzelemente 32 aus mehreren einzelnen Rollen 32 besteht Die 

Walzelemente 31; 32 sind in Umfangsrichtuhg des Zylinders 02 voneinander beabstandet 

angeordnet. Die Walze 31 steht mit alien auf dem Zylinder 02 nebeneinander 

aufliegenden Aufeugen 01 in Kontakt, wahrend. das nachlaufende Ende des 

abzuspannenden Aufzugs 01 gelost wird. In den zuvor beschriebenen Verfahren werden 

die Walzelemente 31; 32 vorzugsweise mit pneumatisch betatigbaren Stellmitteln 33; 34 

an den Zylinder 02 an- bzw. abgestellt. 

Ein weiteres Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs 01 von einfem Zylinder 
02 einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen 31 ; .32, wobei ein erstes 
Walzelement 31 an einem ersten Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem 
zweiten Trager 26 und beide Walzelemente 31; 32 in Umfangsrichtung des Zylinders 02 
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voneinander beabstandet angeordnet sind, wobei mehrere Aufzuge 01 auf dem Zylinder 
.02, vorzugswejse in axialer Richtung, nebeneinander anordenbar sihd, wobei jeder. 
Aufzug.01 an seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, wobei der 
Zylinder 02 mindestens eine in seine Mantelflache 06 eingebrachte Offnung 07 aufweist, 
wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Kanal 08 mit.einer darin 
angeordneten Haltevorrichtung mit einem Haltemittel 12 fuhrt, wobei das Haltemittel 12 
der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Halteposition und eine Freigabeposition 
aufweist, ist durch folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

Die Walzelemente 31 ; 32 werden an alien auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 ' 
aufliegenden Aufzugen 01 angestellt. ■ 

Der Zylinder 02 dreht soweit, bis sich das am zweiten Trager 26 angeordnete 
Walzelement 32 Qber der Offnung 07 am nachlaufenden Ende eines abzuspannendeh 
Aufzugs 01 befindet. 

Das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wechselt in seine Freigabeposition. 

Am nachlaufenden Ende eines abzuspanhenden Aufeugs 01 wird das am zweiten Trager 
26 angeordnete Walzelement 32 vom Zylinder 02 abgestellt und der Einhangeschenkel 
03b am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 01 lost sich aufgrund seiner 
Eigenspannung aus der Offnung 07, wobei der Aufzug 01 auf der Mantelflache 06 des 
Zylinders 02 aufgrund des Drucks des ersten Walzelementes 31 fixiert bleibt. Das Ende 
des abzuspannenden Aufzugs 01 ist bestrebt, eine gestreckte Lage einzunehmen, wobei 
dieses Ende des Aufzugs 01 beim Herausfedern aus der Offnung 07 uber einen gewissen 
Federweg mit dem Walzelement 32 in Kontakt bleibt. Das herausfedernde Ende folgt 
somit dem vom Zylinder 02 abhebenden Walzelement 32. Die Einhangeschenkel 03b der 
Obrigen AufzDge 01 verbleiben in der Offnung 07, weii die Enden dieser Aufzuge 01 durch 
das ihnen zugeordnete erste Walzelement 31 an der Mantelflache 06 des Zylinders. 02 
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angedruckt bleiben. Die Lange des gelosten Endes eines vom Zylinder 02 zu 
entfernenden Aufzugs 01 ist durch den Abstand des Aufstandspunktes des'ersten 
Walzelementes 31 auf dem Zylinder 02 von der Offnung 07 bestimmt. 

Das HaltemitteM2 der Haltevorrichtung wechseit in seine Halteposition und alle 
Walzelemente 31 ; 32 Oder zumindest die ersten in Produktionsrichtung P vorderen 
Walzelemente 31 konrien vom Zylinder 02 abgestellt werden. Danach ist gegebenenfalls 
nach einer Drehung des Zylinders 02 entgegen seiner Produktionsrichtung P der • 
abzuspannende Aufzug 01 von der Mantelfiache 06 des Zylinders 02 entfernbar. 

Ein Verfahren zum AndrOcken eines biegsamen Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer 
Druckmaschihe mit Hilfe voh Walzelementeri 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 
und ein zweites Walzelement .32 vorgesehen und beide Walzelemente 31 ; 32 in 
Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet angeordnet sind, wobei auf 
dem Zylinder 02 in axjaler Richtung mehrere Aufzuge 01 nebeneinander angeordnet sind 
karin auch dadurch gekehnzeichrtet sein, dass die Walzelemente 31 ; 32 einzelri oder in 
Gruppen an die auf der Mantelfiache 06 des Zylinders 02 aufliegenden AufzOg'e 01 an- 
bzw. von diesen abgestellt werden. 
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Bezugszeichenliste 



01 


AuTZug, urucKiorrn 


02 


Cylinder, rorm^imaer 


03a; 03b 


Einhangeschenkel 


04 


wanQung, ersxe 


uo 




06 


ManteiTiacne 


07 


ottnung 


AQ 

Uo 


ixanai 


Oy 


Grund 


10 




11 


Mi if 

NUt 


12 


Haitemittei, neuei 


1o 


\A/*ariHi inn 

vvanuung v^o/ 


14 


reaereiemeni 


JO 




16 


otelimittei 


17 


vvanoung, zweue 


18 




19 




20 




21 


Traverse . 


22 


Trager, erster; Federblech 


23 


Ende, erstes (22) 


24 


Ende, zweites (22) 


25 




26 


Trager, zweiter; Federblech 


27 


Ende, erstes (26) 
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28 Ende, zweites (26) 

29 Anschlag 

30 - - ' . 



31 Walzelement, erstes; Andruckelement; Rolle; Walze 

32 Walzelement, zweites; Andruckelement; Rolle; Walze 

33 StelJelerrient, erstes; Schlauch 

34 Stellmittel, zweites; Schlauch 



Produktionsrichtung t 
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AnsprOche 

i 

1 . Vorrichtung zum AndrGcken eines Aufcugs (01) an einen Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31; 32), wobei die Walzelemente (31; 
32) an den Zylinder (02) an- bzw. absteilbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
erster Trager (22) mit einem ersten Ende (23) und einem zweiten Ende (24) und ein 

- zweiter Trager (26) mit einem ersten Ende (27) und einem zweiten Ende (28) 
. vorgesehen sind, wobei das erste Ende (23) des ersten Tragers (22) mit einer sich 

, langs des Zylinders (02) erstreckenden Traverse (21) fest verbunden und ' 
mindestens ein erstes Walzelement (31 ) an dem zweiten Ende (24) des ersten 
Tragers (22) angeordnet ist urid wobei das erste Ende (27) des zweiten Tragers (26) 
mit dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) fest verbunden und mindestens 

• ein zweites Walzelement (32) an dem. zweiten Ende (28) des zweiten Tragers (26) 
angeordnet ist; wobei ein erstes auf den ersten Trager (22) wirkendes Stellmittel 
(33) und ein zweites" auf den zweiten Trager (26) wirkendes Stellmittel (34) zum An- 
bzw. Abstellen der Walzelemente (31 ; 32) an den Zylinder (02) vorgesehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das 
. zweite Stellmittel (33; 34) unabhangig yoneinander betatigbar sind. 

3.. . Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Trager (22; 26) jeweils ein elastisch biegbarer Korper 
sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet; dass dia Trager (22; 26) 
blattformig ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trager (22; 26) jeweils ein Federblech (22; 26) sind. 
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6. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Trager (22) und der zweite Trager (26) aufeinander 
geschichtetangeordnet sind. ■ 

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Ende (27) des zwejten Tragers (26) mit dem 
zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) bGndig abschliefit. 

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der zweite Trager (26) langer als der erste Trager (22) ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Oberstand des 
zweiten Tragers (26) gegenOber dem ersten Trager (22) so. groli ist, dass das am 
zweiten Ende (28) des zweiten Tragers (26) angeordnete zweite Walzelement (32) 
im unbetatigten Zustand des zweiten Stellmittels (34) seitlich neben der Traverse 
(21) positionierbar ist, obne die Traverse (21) zu beriihren. 

r 

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste auf den ersten Trager (22) wirkende Stellmittel (33) 
sich gegen einen fest mit der Traverse (21 ) verbundenen odef dort angeformten 
Anschlag (29) abstOtzt. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 

■ 

gekennzeichnet, dass das zweite auf den zweiten Trager (26) wirkende Stellmittel 
(34) zwischen dem ersten Trager (22) und dem zweiten Trager (26) angeordnet ist 
. und sich an dem mit der Traverse (21 ) Verbundenen ersten Ende (23) des ersten 
Tragers (22) abstutzt. 
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12. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Stellmittel (33; 34) als jeweils ein mit einem Druckmittel 
beaiifschlagbarer, reversibel verformbarer HohlkorRer ausgefuhrt sind. 

13. -Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 

gekennzeichnet; dass die Walzelemente (31; 32) als eine Rolle oder eine Walze 
ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Traverse (21 ) nebeneinander mehrere erste Trager 
(22) jeweils mit mindestens einem ersten Walzelement (31 ) angeordnet sind, wob^i 
diese ersten Walzelemente (31 ) unabhangig voneinander einzeln oder in Gruppen 
durch ihren Tragern (22) zugeordnete erste Stellmittel (33) an den Zylinder (02) an- 
bzw. .abstellbar sind. 

15. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an dem ersten Trager (22) nebeneinander mehrere zweite 
Trager (26) jeweils mit mindestens einem zweiten Walzelement (32) angeordnet 
sind, wobei diese zweiten Walzelemente (32) unabhangig voneinander einzeln oder 
in Gruppen durch ihren Tragern (26) zugeordnete zweite Stellmittel (34) an den 
Zylinder (02) an- bzw. abstellbar sind. 

16. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass am ersten Trager (22) eine sich ISngs des Zylinders (02) 
erstreckende Walze (31) und mehrere zweite Trager (26) mit mindestens einer Rolle 
(32) angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
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gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) in axialer Richtung nebeneinander mehrere 
Aufzuge (01 ) aufweist, wobei jedem Aufeug (01) ein zweiter Trager (26) mit 
mindestens einem zweiten Walzelement (32) zugeordnet ist. 

18. Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs (01) an einen Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Andruckelementen (31; 32), wobei auf dem Zylinder . 
(02) in axialer Richtung mehrere AufeQge (01 ) nebeneinander anordenbar sind, 
wobei einem Aufeug (01) zugeordnete Andrtlckelemente (31; 32) unabhangig von 
einem anderen Aufzug (01) zugeordneteii Andruckelementen (31; 32) an den 
Zylinder .(02) an- bzw. von diesem abstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Andrtlckelemente (31 ; 32) als Walzelemente (31 ; 32) ausgebildet sipd. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichneti dass die Walzelemente 
(31; 32) wahrend der DrQhung des Zylinders (02) zumindest zeitweise angestellt 
sind. 

20. Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs (01) ah efhen Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31; 32), wobei in axialer Richtung des 
Zylinders (02) sowohl mehrere erste Walzelemente (31) als auch mehrere zweite 
Walzelemente (32) vbrgesehen und in Umfangsrichtung des Zylinders (02) die 
zweiten Walzelemente (32) yon den ersten Walzelementen (31) beabstandet 
angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder (02) in axialer Richtung mehrere. AufzQge 
(01) nebeneinander anordenbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass einzelne oder 
Gruppen von zweiten Walzelementen (32) unabhangig von einzelnen oder Gruppen 
von ersten Walzelementen (31) an den Zylinder (02) anstellbar oder von diesem 
abstellbar sind. 

21 . Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,. dass alle ersten 
Walzelemente (31) angestellt und die zweiten Walzelemente (32) teilweise an- bzw. 
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abgestellt sind. 

22. Vonrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass alle ersten 
Walzelemente (31) angestellt und die zweiten Walzelemente (32) an- bzw. 
abgestellt.sind. : • 

23. Verfahren zum Aufspannen eines biegsamen Aufzugs (01 ) auf einen Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) 
beab.standet angeordneten Walzelementen (31 ; 32), wobei der Aufeug (01) an 
seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der 
Zylinder (02) mindestens eine in seine Mantelflache (06) eingebrachte Offnung (07) 
mit einer ersten Wandung (04) und einer zweiten' Wandung (17) aufweist, wobei die 
Offnung (07) zu einem im Zylinder (02) angeordneten Kanal (08) mit einer darin 
angeordneten Haltevorrjchtung mit einem Haltemittel (12) fQhrt, wobei das 
Haltemittel (12) eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweist, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

der Einhangeschenkel (03a) am vorlaufenden Ende des Aufzugs (01) whrd in 
die Offnung (07) eingefOhrt, ' 

beide Walzelemente (31 , 32) werden an den Zylinder (02) angestellt, 
- das zweite Walzelement (32) druckt den Einhangeschenkel (03b) am 

nachlaufenden Ende des Aufzuges (01) in die Offnung (07), 
- . das Haltemittel wechselt von seiner Freigabeposition in seine Halteposition. t 

24. . Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzelemente (31 ; 

32) vom Zylinder. (02) abgestellt werden, nachdem das Haltemittel (12) von seiner * 
Freigabeposition in seine Halteposition gewechselt ist. 

25. Verfahren nach Anspruch 23 Oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass der 
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Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden Ende des Aufzuges (01) die Offnung 
' (07) der Mantelflache (06) durch Drehung des Zylinders (02) in.Produktionsh'chtung 
(P)erreicht. .- 

26. Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs (01 ) von einem Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31; 32), wobei ein erstes 
Walzelement (31) und ein zweites Walzelement (32) vorgesehen und beide 
Walzelemente (31; 32) in Umfangsrichtung des Zylinders (02) voneinander 
beabstandet angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder (02) in axialer Richtung 
mehrere Aufeuge (01) nebeneinander anordenbar sind, wobei jeder Aufzug (01) an 

. seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) gufweist, wobei der^ 
Zylinder (02) mindestens eine in seine Mantelflache (06) eingebrachte Offnung (07) 
mit einer ersten Wandung (04) und einer zweiten Wandung (17) aufweist, wobei die 
Offnung (07) zu einem irq Zylinder (02) angeordneten Kanal (08) mit einer darin 
' angeordneten Haltevorrichtung mit einem Haltemittel (12) fuhrt, wobei das 
Haltemittel (12) eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweist, 
, . gekehnzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

die Walzelemente (31 , 32) werden zumindest an einem auf dem Zylinder (02) 

aufliegenden, abzuspannenden Aufeug (01 ) angestellt, 

sobald sich das ah den abzuspannenden Aufzug (01) angestellte zweite 

Walzelement (32) auf der Offnung (07) oder nahe der Offnung (07) befindet, 

wird das zweite Walzelement (32) vom Zylinder (02) abgestellt, 

das Haltemittel wechselt von seiner Halteposition in seine Freigabeposition. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass sich der 
Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges 
(01) selbsttatig aus der Offnung (07) lost, nachdem das Haltemittel (12) von seiner 
Halteposition in seine Freigabeposition gewechselt ist. 
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28. Verfahren nach Anspruch 27; dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel (12) in 
seine Halteposition wechselt, nachdem der Einhangeschenkel (03b) am 

. nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges (01) aus der Offnung gelost 
, ist. 

29. Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Walzelemente (31; 32) vom Zylinder (02) abgestellt werden. 

30. Verfahren nach einem der AnsprQche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Zylinder (02) entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der 
Einhangeschenkel (03a) am vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges 
(01 ) aus der Offnung (07) aushangbar ist. 

31 . Verfahren zum Abspannen eines biegsahnen Aufzugs (01 ) von einem Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31 ; 32), wobei ein erstes 
Walzelement (31) und ein zweites Walzelement (32) vprgesehen und beide ' 
Walzelemente (31; 32) in Umfangsrichtung des Zylinders (02) voneinander 
beabstahdet angeordnet sind, wobei mehrere Aufzuge (01) auf dem Zylinder (02) 
nebeneinander anordenbar sind, wobei jedeir Aufzug (01) an seinen Enden 
abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der Zylinder (02). 
mindestens eine in seine Mantelfiache (06) eingebrachte Offnung (07) mit einer 

. ersten Wandung (04) und einer zweiten Wandung (17) aufweist, wobei die Offnung 
(07) zu einem im Zylinder (02) angeordneten Kanal (08) mit einer darin 
angeordneten. Haltevorrichtung mit einem Haltemittel (12)fuhrt, wobei das 
Haltemittel (12) eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweist, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrerisschritte: 
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alle ersten Waizelemente (31 ) werden an den Zylinder (02) angestellt, sobald 
sich das zweite Walzelement (32) iiber der Offnung (07) oder nahe der Offnung 
(07) beflndet, 

das Haltemittel (12) wechselt in seine Freigabeposition, 

aulier am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges (01) werden 

alle zweiten Waizelemente (32) an den Zylinder (02) angestellt, 

das Haltemittel wechselt in seine Halteposition. 

32. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass alle Waizelemente (31 
32) vom Zylinder (02) abgestellt werden, nachdem das Haltemittel (1 2) von seiner 
Halteposition in seine Freigabeposition gewechselt ist 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) 
entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der Einhangeschenkel (03a) am 
vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges (01) aus der Offnung (07) 
aushangbar ist. 

34. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass sich der 
Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden Ende der AufzOge (01) selbsttatig aus 
der Offnung (07) lost, nachdem das Haltemittel (12) von seiner Halteposition in 
seine Freigabeposition gewechselt ist, wobei jedoch die Aufeuge (01 ) durch das 
erste Walzelement (31 ) auf dem Zylinder (02) fixiert bleiben. . 

35. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass mit Ausnahme des 
abzuspannenden Aufzuges (01) der Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden 
Ende aller anderen AufzOge (01) durch die Ahstellung der zweiten Waizelemente 
(32) an den Zylinder (02) wieder in die Offnung (07) eingefuhrt werden. 

36. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass die AufzOge (01 ) in 
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einem Abstand, der dem Abstahd zwischen den Walzelementen (31 ; 32) entspricht, 
an die Mantelflache (06) des Zylinders (02) angedrOckt werden. 

37. Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs (01) von einem Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31; 32), wobei ein erstes 
Walzelement (31 j und ein zweites Walzelement (32) vorgesehen und beide 
Walzelemente (31; 32) in Umfangsrichtung des Zylinders (02) voneinander 
beabstandet angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder (02) in axialer Rjchtung 
mehrere.AufzOge (01) neberieinander ahordenbar sind, wobei jeder Aufzug (01) an 
seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der 
Zylinder (02) mindestens eine in seine Mantelflache (06) eingebrachte Offnung (07) 
aufweist, wobei die Offnung (07) zu einem im Zylinder (02) angebrdneten Kanal (08) 
mit einer darin angeordneten. Haltevorrichtung mit einem Haltemittel (12) fOhrt, 
wobei das Haltemittel (12) eine Halteposition und eine. Freigabeposition aufweist, 
gekennzeichnet durch foigende Verfahrensschritte: 

■ - • die Walzelemente (31 , 32) werden an alien auf dem : Zylinder. (02) in axialer 
Richtung nebeneinander aufliegenden Aufzugen (01) angestellt, 
das Haltemittel wechselt von seiner Halteposition in seine Freigabeposition, 
sdbald sich das zweite Walzelement (32) auf der Offnung (07) oder in der Nahe 
der Offnung (07) befindet, in .der das nachlaufende Ende des abzuspannenden 
Aufzugs (01) gehalten ist. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite 
Walzelement (32) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzuges (01) 
vom Zylinder (02) abgestellt wird, wodurch sich der Einhangeschenkel dieses 
Aufzuges (01) aus der Offnung (07) Idst. 

t 

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) 
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entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der Einhangeschenkef (03a) am 
. vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) aus dem Kanal (09) 
aushangbar ist 

40. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel (12) 
von seiner Freigabeposition in seine Halteposition wechselt und alle Walzelemente 
(31 ; 32) vom Zylinder (02) abgestellt werden. 

41 . Verfahren zum Andrucken eines biegsamen Aufzugs (01 ) an eihen Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31; 32), wobei in axialer 
Richtung des Zylinders (02) sowohl mehrere erste Walzelemente (31) als auch 
mehrere zweite Walzelemente '(32) vorgesehen und in Umfangsrichtung des 
Zylinders (02) die zweiten Walzelemente (32) von deh ersten Walzelementen (31) 
beabstandetangeordnet sind, wobei auf dem Zylinder (02) in axialer Richtung 
mehrere Aufzuge (01) nebeneiriander anordenbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass einzelne oder Gruppen von zweiten Walzelementen (32) unabhangig von 
einzelnen oder Gruppen vori jsrsten Walzelementen (31 ) an den Zylinder (02) 
angestellt oder von diesem abgestellt werden. 

42. Verfahren zum Andrtlcken eines biegsamen Aufzugs (01) an eineh Zylinder (02) 
einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen (31 ; 32), wobei in axialer 
Richtung des Zylinders (02) sowohl mehrere erste Walzelemente (31) als auch 
mehrere zweite Walzelemente (32) vorgesehen und in Umfangsrichtung des 
Zylinders (02) die zweiten Walzelemente (32) von den ersten Walzelementen (31) 
beabstandet angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder (02) ia axialer Richtung 
mehrere AufeQge (01) nebeneinander anordenbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass einzelne oder Gruppen von ersten Walzelementen (31) unabhangig von 
einzelnen oder Gruppen von zweiten Walzelementen (32) an den Zylinder angestellt 
oder von diesem abgestellt werden. 
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.43. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis' 42, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Walzelemente (31 ; 32) mit pneumatisch betatigbaren Stellmitteln (33; 34) an den 
Zylinder (02) an- bzw. abgestellt werden. 
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